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VORR I CHTUNG MIT TRAGLUFTL AGE RUNG TJND FUHRUNGSBAHN AUS FLIESEN 



15 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer Tragluftlagerung 

zwischen zwei zueinander beweglichen Bauteilen nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. 

GattungsgemaCe Vorrichtungen mit Tragluftlagerung finden beispiels- 
weise, jedoch keineswegs ausschlieBlich, als Messmaschinen Verwen- 

20 dung. Die Tragluftlagerung erlaubt eine hochgenaue Fuhrung der zuein- 
ander beweglichen Bauteile. Aufgrund der beriihrungslosen Lagerung 
tritt zudem keinerlei Oberflachenreibung in den Lagerelementen auf. Der 
Luftspalt zwischen dem Tragluftlagerelement selbst und der gegenuber- 
liegend angeordneten Fuhrungsbahn liegt iiblicherweise im Bereich von 

25 3 bis 10 (im. 

Diese geringe Spaltbreite zwischen Tragluftlagerelement und Fuhrungs- 
bahn erfordert eine sehr hohe Fertigungsqualitat unter Einhaltung sehr 
geringer Fertigungstoleranzen. Insbesondere die Anforderungen an die 
Fiihrungsbahnen im Hinblick auf Ebenheit und Rautiefe sind auBeror- 
30 dentlich hoch. Um derart hochprazise Fiihrungsbahnen herstellen zu 
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konnen, ist es deshalb aus dem Stand der Technik bekannt, Materialien 
wie Naturhartgestein, insbesondere Granit, zu verwenden. 

Aus der DE 101 40 174 Al ist beispielsweise eine Koordinatenmessma- 
schine bekannt, bei der alle Bauteile mit Ftlhrungsbahnen aus Granit 
5 gefertigt sind. Die Fiihrungsbahnen werden dabei durch entsprechend 
geeignete Bearbeitungsverfahren, beispielsweise Schleifen und Lappen, 
in den Natursteinblock eingearbeitet. 

Nachteilig an dieser Art der Herstellung ist es, dass Naturhartgestein als 
Ausgangswerkstoff erhebliche Nachteile mit sich bringt. So mtissen 

10 Granitblocke in geeigneter Grofie und Menge aus Dritte-Welt-Staaten 

importiert werden, da derartiges Material in Mitteleuropa nicht verftigbar 
ist. Die Bearbeitung der Naturhartgesteine ist auJJerordentlich aufwendig 
und zeitintensiv. Dartiber hinaus kSnnen die Naturhartgesteine nur in 
Blocken als Vollmaterial verarbeitet werden, was die konstruktiven 

15 MCglichkeiten und insbesondere die GroBe der herzustellenden Bauteile 
stark begrenzt. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es deshalb Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, eine neue Vorrichtung mit Tragluftlagerung 
vorzuschlagen, die die Nachteile des bisher bekannten Stands der Tech- 
20 nik vermeidet. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung nach der Lehre des An- 
spruchs 1 gelost. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspriiche. 

25 Die erfindungsgemaJJe Vorrichtung beruht auf dem Grundgedanken, dass 
die Fiihrungsbahnen der Tragluftlagerung nicht mehr in ein Vollmaterial, 
beispielsweise Granit, eingearbeitet werden, sondern stattdessen Fliesen 
aus einem geeigneten Werkstoff nebeneinander auf einem als Trager die- 
nenden Bauteil befestigt werden, um die Ftihrungsbahn zu bilden. Ein 
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Vorteil dieser Konstruktionsweise liegt insbesondere darin, dass das die 
Ftihrungsbahn tragende Bauteil selbst unabhangig vom Werkstoff der 
Ftihrungsbahn konstruiert werden kann und somit beispielsweise auch als 
Stahlkonstruktion ausfuhrbar ist. AuBerdem sind die Dimensionen der 

5 Ftihrungsbahn, insbesondere deren maximale Lange, nicht mehr durch die 
maximale Lange des tragenden Bauteils begrenzt, wie es insbesondere 
bei Bauteilen aus Naturhartgestein der Fall ist. Vielmehr kann die Ftih- 
rungsbahn durch Hinzufiigen weiterer Fliesen letztendlich beliebig lang 
gestaltet werden. Im Ergebnis erhalt der Konstrukteur bei der Konstruk- 

10 tion gattungsgemaBer Vorrichtungen eine sehr breite Palette von Kon- 
struktionsmoglichkeiten. 

Welcher Werkstoff zur Herstellung der die Ftihrungsbahn bildenden Flie- 
sen ausgewahlt wird, ist letztendlich beliebig und nur davon abhangig, 
dass das entsprechende Material eine ausreichende Oberflachengtite bie- 

15 tet. Beispielsweise ist es durchaus denkbar, die Fliesen aus entsprechend 
oberflachenvergtiteten Metallen oder aus Granit herzustellen. Als beson- 
ders geeignet zur Herstellung der die Ftihrungsbahn bildenden Fliesen 
haben sich keramische Werkstoffe erwiesen. Insbesondere das als Stetta- 
lit bezeichnete Keramikmaterial (Keramik Nr.: C221 gem. VDE 0335 

20 Teil 3) ist hervorragend zur Bildung der Fiihrungsbahnen geeignet. Stet- 
talit ist als Ausgangsmaterial fur Massenprodukte, z. B. hitzebestandige 
Schalter in Elektroherden und Gehausesicherungen, bekannt und damit 
auBerordentlich preisgtinstig verftigbar. Aufgrund seiner Werkstoffeigen- 
schaften (offene Porositat: 0 Vol%, Dichte: 2,78 kg/dm 3 , Biegefestigkeit: 

25 ca. 140 MPa, Harte: 5 nach der Moh'schen Skala) lassen sich hochgenaue 
Fiihrungsbahnen herstellen. Dabei lasst sich Stettalit mit Standardwerk- 
zeugen gut bearbeiten, ist werkzeugschonend und somit kostengtinstig in 
der Fertigung. 

In welcher Weise die Fliesen auf dem entsprechenden Bauteil der Vor- 
30 richtung befestigt werden, ist grundsatzlich beliebig. Es lassen sich 

beispielsweise entsprechend geeignete mechanische Befestigungstechni- 



WO 2004/111475 



PCT/DE2004/001194 



ken, insbesondere Klemmschienen, denken. Da die Fliesen, die beispiels- 
weise aus Keramik gefertigt sind, und das tragende Bauteil, das bei- 
spielsweise als Stahlkonstruktion ausgebildet ist, vdllig unterschiedliche 
physikalische Eigenschaften aufweisen, eignet sich insbesondere eine 
5 Klebeverbindung zur Befestigung der Fliesen auf dem Bauteil. 

Der Kleber sollte dabei ein moglichst geringes Fliesvermogen aufweisen, 
urn die Fliesen und das tragende Bauteil trotz der unterschiedlichen Aus- 
dehnungskoeffizienten dauerhaft und prazise miteinander verbinden zu 
konnen. 

10 Als besonders geeignet zur Verwendung als Kleber bei der Herstellung 
der erforderlichen Klebeverbindung haben sich zwei Komponenten-Kon- 
struktionsklebstoffe erwiesen. Diese Kleber zeichnen sich durch ein sehr 
geringes FlieBvermogen und hohe Scher-, Schlag- und Schalfestigkeit bei 
einem sehr weiten Temperatureinsatzbereich aus. Beispielsweise die Fir- 

15 ma 3M bietet unter der Bezeichnung Scotch-Weld 9323B/A einen solchen 
besonders geeigneten Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff an. 

Um eine moglichst hochfeste Klebeverbindung herstellen zu konnen, ist 
es besonders vorteilhaft, wenn die Klebeflache des tragenden Bauteils 
vor Aufbringung des Klebers geeignet oberflachenbearbeitet wird, bei- 
20 spielsweise durch Abfrasen der entsprechenden Klebeflache, damit die 
Klebeflache eine Oberflachenrautiefe von ungefahr 50 bis 100 ^m auf- 
weist. 

Aus der erfindungsgemaBen Verwendung von Fliesen bei der Herstellung 
der Fiihrungsbahn der Tragluftlagerung ergibt sich, dass zwischen zuein- 

25 ander benachbarten Fliesen ein Ubergangsbereich entsteht. Bei entspre- 
chend hochgenauer Herstellung und Befestigung der Fliesen kann dieser 
Ubergangsbereich letztendlich so hergestellt werden, dass die GrdBe der 
entstehenden Trennfugen die Funktion der Tragluftlagerung nicht beein- 
trachtigt. Eine solch hochgenaue Herstellung der Fliesen und der Befes- 

30 tigung der Fliesen auf dem tragenden Bauteil ist jedoch auBerordentlich 
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aufwendig. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist deshalb im 
Ubergangsbereich zwischen zueinander benachbarten Fliesen ein hartba- 
res Fullmaterial vorgesehen. Bei der Herstellung der Ftthrungsbahn 
werden somit zunSchst die Fliesen auf dem tragenden Bauteil fixiert, 
5 beispielsweise festgeklebt, und anschlieBend die Trennfugen zwischen 
den benachbarten Fliesen mit dem ungeharteten Fullmaterial aufgefullt. 
Nach Aushartung des Fullmaterials kann dann das Fullmaterial zusam- 
men mit dem Fliesenmaterial oberflachenbearbeitet werden, um auf diese 
Weise eine Fuhrungsbahn mit ausreichender Oberflachenqualitat, insbe- 
10 sondere ausreichender Ebenheit, herzustellen. Als Bearbeitungsverfahren 
zur Oberflachenbearbeitung der Fliesen bzw. des F'iillmaterials haben 
sich besonders das Schleifen und LSppen als geeignet erwiesen. 

Die Rautiefe der Fuhrungsbahn sollte vorzugsweise eine Rautiefe von 
kleiner oder gleich 1 |im aufweisen. Die Ebenheit der Fuhrungsbahn 
15 sollte vorzugsweise eine Abweichung von kleiner oder gleich 2 um auf 
einer Strecke von 200 mm aufweisen. 

Zur Herstellung der Tragkonstruktion des die Fuhrungsbahn tragenden 
zweiten Bauteils eignen sich letztendlich alle Werkstoffe, welche eine 
geniigende Steifigkeit und Stabilitat aufweisen und sich in geeigneter 

20 Weise mit den die Fuhrungsbahn bildenden Fliesen dauerhaft verbinden 
lassen. Insbesondere haben sich SchweiBkonstruktionen aus Stahlteilen 
zur Herstellung des die Fiihrungsbahn tragenden zweiten Bauteils als 
besonders geeignet erwiesen. Derartige Stahlkonstruktionen sind aufler- 
ordentlich preiswert und ohne groBe Werkzeugkosten, insbesondere ohne 

25 Modellkosten, in relativ kurzer Zeit herstellbar. AuBerdem erlauben es 
Stahlkonstruktionen dem Konstrukteur, eine Vielzahl von Konstruktions- 
losungen zu benutzen. Die Stahlkonstruktion muss dabei entsprechend 
der gewunschten Verwendung der Vorrichtung, beispielsweise als Mess- 
maschine, im Hinblick auf ausreichende Steifigkeit, Gestaltstabilitat bei 

30 Temperaturanderung und ausreichende dynamische Festigkeit optimiert 
sein. 
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Die Stahlteile zur Herstellung der Schweifikonstruktion werden deshalb 
vorzugsweise durch Laserschneiden (Tailored Planks) hergestellt. Durch 
das Laserschneiden wird das Stahlmaterial nur relativ gering thermisch 
belastet und weist sorait nur relativ geringe Verzugsspannungen auf. 

5 Als SchweiBtechnik zur Verbindung der verschiedenen Stahlteile sollte 
vorzugsweise das Laserschweifien eingesetzt werden. Durch Laser- 
schweiBen konnen hochgenaue Schweiflverbindungen hergestellt werden, 
wobei die Stahlteile wiederum nur relativ gering thermisch belastet 
werden. 

10 Um die Verformung des die Fiihrungsbahn tragenden zweiten Bauteils 
nach dem VerschweiBen aufgrund von Verzugsspannungen weiter zu 
reduzieren, kann das zweite Bauteil nach einer bevorzugten Ausftih- 
rungsform nach dem VerschweiBen spannungsarm gegltiht werden. 

Nach dem VerschweiBen bzw. nach dem Gliihen des zweiten Bauteils 
kann vorzugsweise auch noch eine Oberfl&chenbehandlung der Stahlkon- 
struktion vorgenommen werden. Durch Sandstrahlen oder eine andere 
ahnliche Methode kann die Stahlkonstruktion von Zunder und anderen 
unerwiinschten Anhaftungen befreit werden. Weiterhin kann eine korro- 
sionsbestandige Oberflache, beispielsweise durch Chromatieren, ange- 
bracht werden. 

Um die Stahlteile vor dem VerschweiBen mit moglichst geringem Auf- 
wand passgenau vormontieren zu konnen, ist es besonders vorteilhaft, 
Nut- und Federelemente an den Stahlteilen vorzusehen. Die Stahlteile 
konnen mittels der Nut- und Federelemente vor dem VerschweiBen pass- 
25 genau zusammengesteckt werden. 

Welche Bauart die erfindungsgemaBe Vorrichtung mit Tragluftlagerung 
aufweist, ist grundsatzlich beliebig. Besonders grofle Vorteile bietet die 
erfindungsgemaBe Konstruktion der Fiihrungsbahnen der Tragluftlage- 
rung jedoch bei Messmaschinen, insbesondere Koordinaten-Messma- 
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schinen. Derartige Messmaschinen weisen zumindest einen Messkopf 
auf, der an der Maschine beweglich gelagert und durch geeignete An- 
triebselemente ferngesteuert verstellt werden kann. Der Messkopf ist 
dabei zur Vermessung von Werkstiicken geeignet und weist dazu geeig- 
nete Messmittel auf. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Messmaschine in der 
Art einer Portalmaschine mit zumindest zwei Vertikalstiitzen und einer 
Horizontaltraverse ausgebildet. Derartige Portal-Messmaschinen konnten 
bisher mit relativ kleinen Abmessungen hergestellt werden, da die erfor- 
derlichen Bauteile aufgrund der verwendeten Naturmaterialien nicht in 
ausreichender GroBe verftigbar waren. Durch Verwendung des erfin- 
dungsgemaBen Konstruktionsprinzips lassen sich Messmaschinen und 
insbesondere Portalmessmaschinen in letztendlich jeder beliebigen GroBe 
herstellen. 

Eine Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Vorrichtung ist in den 
Zeichnungen schematisch dargestellt und wird nachfolgend beispielhaft 
erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine in der Art einer Messmaschine ausgebildete Vorrichtung 
in perspektivischer Ansicht; 

Fig. 2 die Horizontaltraverse der Messmaschine gemafi Fig. 1 in 
perspektivischer Ansicht; 

Fig. 3 den Aufbau der Fuhrungsbahnen der Luftlagerung an der 

Horizontaltraverse gemaB Fig. 2 in perspektivischer Ansicht. 

In Fig. 1 ist eine in der Art einer Koordinatenmessmaschine ausgebildete 
erfindungsgemaBe Vorrichtung 01 in perspektivischer Ansicht darge- 
stellt. Die Messmaschine 01 weist eine Standfl&che 02 auf, auf der das 
zu vermessende Werkstuck angeordnet wird, und die beispielsweise aus 
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einem Granitblock hergestellt sein kann. Alternativ dazu kann die Stand- 
flache 02 auch von einem mit Keramikfliesen belegten Stahlkonstrukti- 
onsteil gebildet werden. Seitlich von der Standflache 02 sind zwei 
Lager- und Antriebseinrichtungen 03 und 04 angeordnet, wobei die 
5 eigentlichen Funktionselemente der Lager- und Antriebseinrichtungen 03 
und 04 durch ein Gehause verdeckt sind. In den Lager- und Antriebsein- 
richtungen 03 und 04 ist ein Portal 05 gelagert und kann mittels geeigne- 
ter Antriebsmittel entsprechend dem Bewegungspfeil 06 tlber der Stand- 
flache 02 horizontal verfahren werden. 

10 Das Portal 05 ist aus zwei Vertikalstiitzen 07 und 08 und einer Horizon- 
taltraverse 09 gebildet. Auf der Oberseite der Horizontaltraverse 09 ist 
ein Schlitten 10 gelagert, an dem eine Vertikalpinole 11 befestigt ist. An 
der Unterseite der Vertikalpinole 11 ist ein verdeckt dargestellter Mess- 
kopf der Messmaschine 01 befestigt, mit dem ein auf der Standflache 02 

15 angeordnetes Werkstiick vermessen werden kann. Der Schlitten 10 kann 
mittels nicht im Einzelnen dargestellter Antriebsmittel entsprechend dem 
Bewegungspfeil 12 horizontal iiber der Standflache 02 auf der Horizon- 
taltraverse 09 verfahren werden. Durch Aus- und Einfahren der Vertikal- 
pinole 11 kann der Messkopf entsprechend dem Bewegungspfeil 13 verti- 

20 kal verfahren werden. Im Ergebnis kann der Messkopf also durch Verfah- 
ren des Portals 05 und des Schlittens 10 in einer Horizontalebene frei 
positioniert und durch Aus- und Einfahren der Vertikalpinole 11 in der 
Hohe positioniert werden. Dadurch kann der Messkopf letztendlich alle 
Punkte in einem Raum anfahren, der durch die Grofie der Standflache 02 

25 und den Querschnitt des Portals 05 definiert ist. 

Zur Lagerung der relativ zueinander beweglichen Teile der Messmaschi- 
ne 01 sind Tragluftlagerelemente 14 vorgesehen, die zur beruhrungslosen 
Lagerung und Fiihrung der relativ zueinander beweglichen Bauteile mit 
entsprechenden Ftthrungsbahnen 15 zusammenwirken. An der kreisring- 
30 ftirmigen Unterseite der Luftlagerelemente 14 (siehe Fig. 3) stromt 

Druckluft mit geeignetem Luftdruck aus und sorgt dafur, dass die Luftla- 
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gerelemente 14 mit einem Luftspalt von wenigen Mikrometern tiber den 
Fiihrungsbahnen 15 schweben. Auf diese Weise werden die beweglichen 
Bauteile der Messmaschine 01 beriihrungslos gefiihrt und gelagert. 

Der Aufbau der Horizontaltraverse 09 ist in Fig* 2 vergrdBert dargesteilt. 
5 Die Horizontaltraverse 09 erhalt ihre mechanische Festigkeit von einem 
SchweiBkonstruktionsbauteil 16, das durch LaserverschweiBen mehrerer 
durch Laserschneiden hergestellter Stahlteile 17 gefertigt ist. Die Stahl- 
teile 17 weisen dabei jeweils Nut- und Federverbindungen auf, um die 
Stahlteile 17 vor dem Laserschweiflen durch Zusammenstecken vormon- 
10 tieren zu konnen. 

Um einen moglichst geringen Temperaturverzug zu erhalten, weist das 
SchweiBkonstruktionsbauteil 16 eine Vielzahl von Ausnehmungen in den 
Stahlteilen 17 auf. 

Zur Bildung der Fuhrungsflachen 15 weist das Bauteil 16 an der Obersei- 
15 te zwei prismatische Fiihrungstrager 18 und 19 auf, die an der jeweiligeh 
AuBenseite und an der jeweiligen Oberseite mit Keramikfliesen 20 (siehe 
Fig. 3) zur Bildung der Fiihrungsbahnen 15 beklebt sind. Die Fiihrungs- 
bahnen 15 an den Fiihrungstragern 18 und 19 sind dabei jeweils recht- 
winklig zueinander ausgerichtet, so dass der Schlitten 10 im Ergebnis 
20 sowohl horizontal als auch vertikal exakt gefiihrt werden kann. 

Der Aufbau der Fiihrungsbahnen 15 ist in Fig. 3 noch einmal vergrflflert 
dargestellt. Auf Klebeflachen 21 des SchweiBkonstruktionsbauteils 16 
wird zur Befestigung der Keramikfliesen 20 ein Kleber 22 aufgebracht 
und die Fliesen 20 anschlieBend auf der vom Kleber 22 gebildeten 

25 Schicht verklebt. Nach Ausharten des Klebers 22 werden die Ubergangs- 
bereiche 23 zwischen benachbarten Fliesen 20 mit einem h&rtbaren Fiill- 
material aufgefiillt. Nach Ausharten des Fiillmaterials werden die Fliesen 
und das Fullmaterial entlang der Fiihrungsbahnen 15 durch geeignete 
Fertigungsverfahren, beispielsweise Schleifen und Lappen, oberflachen- 

30 bearbeitet, um die erforderliche Rautiefe und Ebenheit herzustellen. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung (01) mit zumindest zwei relativ zueinander beweglichen 
Bauteilen (09, 10), wobei am ersten Bauteil (10) zumindest ein Trag- 

5 luftlagerelement (14) vorgesehen ist, das mit einer am zweiten Bau- 

teil (09) vorgesehenen Fuhrungsbahn (15) derart zusammenwirkt, 
dass das erste Bauteil (10) mit einem Luftspalt zwischen Tragluftla- 
gerelement (14) und Fuhrungsbahn (15) am zweiten Bauteil beriih- 
rungslos gefuhrt und/oder gelagert wird, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fuhrungsbahn (15) aus Fliesen (20) besteht, die nebeneinan- 
der auf dem zweiten Bauteil (09) fixiert sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 dass die Fliesen (20) aus einem keramischen Werkstoff, insbesondere 

aus Stettalit mit der Keramik-Nummer C221 gemaB VDE 0335 Teil 3, 
bestehen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 dass die Fliesen (20) mit einem Kleber (22) auf einer Klebeflache 

(21) des zweiten Bauteils (09) fixiert sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kleber (22) ein geringes FlieBvermSgen aufweist. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Kleber (22) ein Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff 
verwendet wird. 

5 6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Klebeflache (21) des zweiten Bauteils (09) vor Aufbringung 
des Klebers (22) eine Oberflachenrautiefe von ungefahr 50nm bis 
100|Ltm aufweist, 

10 7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Ubergangsbereich (23) zwischen zueinander benachbarten 
Fliesen (20) ein hartbares Fiillmaterial vorgesehen ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass die die Fuhrungsbahn (15) bildenden Bereiche der Fliesen (20) 
und/oder des Fullmaterials nach Aushartung des Klebers und/oder 
Fiillmaterials oberflachenbearbeitet, insbesondere geschliffen 
und/oder geiappt, sind. 

20 9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fuhrungsbahn (15) eine Rautiefe von kleiner oder gleich 
lfim aufweist. 
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10. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fiihrungsbahn (15) eine Ebenheit von kleiner oder gleich 
2(um/200mm aufweist. 

5 11. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das zweite Bauteil (09) als Schweiflkonstruktion aus mehreren 
Stahlteilen (17) hergestellt ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 

10 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stahlteile (17) durch Laserschneiden hergestellt sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stahlteile (17) durch Laserschweiflen miteinander verbunden 
15 sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das zweite Bauteil (09) nach dem Verschweifien der Stahlteile 
(17) spanspannungsarm gegltiht ist. 

20 15. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das zweite Bauteil (09) nach dem Verschweifien oder nach dem 
Gliihen oberflachenbehandelt, insbesondere sandgestrahlt und/oder 
korrosionsbestandig beschichtet, ist. 
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16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an den miteinander zu verbindenden Stahlteilen (17) Nut- und 
Federelemente zur Vormontage vorgesehen sind. 

5 17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurcfi gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung (01) in der Art einer Messmaschine, insbeson- 
dere einer Koordinaten-Messmaschine, mit einem beweglich gelager- 
ten Messkopf zur Vermessung von Werkstiicken ausgebildet ist. 

10 18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Messmaschine (01) zumindest zwei Vertikalsttttzen (07, 08) 
und eine auf den Vertikalstiitzen (07, 08) gelagerte Horizontaltraver- 
se (09) aufweist, wobei die Vertikalstiitzen (07, 08) zusammen mit 
15 der Horizontaltraverse (09) ein Portal (05) iiber einer Standflache 

(02), auf der das zu vermessende Werksttick anordenbar ist, bilden. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vertikalstiitzen (07, 08) eine vertikale Lange im Bereich von 
20 ungefahr 0,5m bis 5m, insbesondere 1,2m, aufweisen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Horizontaltraverse (09) eine horizontale Spannweite zwi- 
schen den Vertikaltraversen im Bereich von ungefahr 0,5m bis 5m, 
25 insbesondere 1,5m, aufweist. 
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